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Hochste Prazision
Ist Gold wert

Achtzehnkaratiges Gold zeigt keinerlei Toleranz beim spanenden Abtrag. Fiir die
Produktion von Schmuck und Uhren aus dem Premium-Segment erfiillt ein neues
Maschinenkonzept zur 5-ACHS-SIMULTANBEARBEITUNG den Anspruch
nach mehr Robustheit fiir die Serienfertigung ohne Abstriche bei der Prazision.

Bild 1. Das Gold-
stiick liegt bereit fur
die hochprazise und
komplexe 5-Achs-
Bearbeitung eines
Uhrengehauses in
einer Aufspannung.
Die Karl Scheufele
GmbH & Co. KG
fertigt Uhrengehau-
se fiir Chopard aus-
schlieRlich aus acht-
zehnkaratigem Gold

MICHAEL PAULWITZ

ie Chopard Gruppe verfligt insgesamt Uber
D drei Produktionsstandorte. In Genf werden

die Uhren und ein Grof3teil der Gehause
sowie Bander produziert. In Fleurier, im Schweizer
Jura, entstehen die kompletten mechanischen
Uhrwerke. In Pforzheim-Birkenfeld, dem Stamm-
haus der Eigentiimerfamilie Scheufele, produziert
die Karl Scheufele GmbH & Co. KG Schmuck und
Uhrengehause flur Chopard Genf. Diese werden
ausschlief3lich aus achtzehnkaratigem Gold gefer-
tigt. Gold ist ein ganz besonderer Stoff. Erlesene
Schmuckstiicke und Chronometer von Chopard
begeistern seit Uber 150 Jahren Liebhaber auf der
ganzen Welt. Bevor Hunderte sorgféltige Hande

die individuellen Krea-
tionen vollenden, legen
Hochprazisionsbearbei-
tungszentren der Firma
Kern Micro- und Fein-
werktechnik aus dem
bayerischen Eschenlohe
bereits beim Frasen der
Rohlinge und Gehéuse
die Grundlage fir hochs-
te Prazision und Qualitat
(Bild 1).

Viel Handarbeit und
groles Konnen steckt in
der Herstellung hochwerti-
gen Schmucks und aul3er-
gewohnlicher Uhren im
Premium-Segment, in dem
sich Chopard bewegt. Die Fertigungstiefe
liegt im Pforzheimer Haus sowie in der
gesamten Chopard Gruppe bei (iber 90 Pro-
zent: Uber 30 verschiedene Handwerks-
berufe werden in den Chopard-Manufakturen
ausgelbt und lediglich Zifferblatter sowie
Kronen und Zeiger zugekauft; alles andere
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Bild 3. Perfektes
Spanemanagement im
gut zuganglichen
Bearbeitungsraum der
Prazisionsfrasmaschine
yKern Micro«

entstehtim eigenen Betrieb, betont Franka Burkhardt,
Assistentin der Produktionsleitung bei Karl Scheufele.
Die oft geschwungenen und verspielten Geometrien
der Gehause sind komplex und enthalten viele Freifor-
men; zudem ist Gold ein anspruchsvoller Werkstoff,
der auch kleinste Abstufungen beim spanenden
Abtrag unnachgiebig offenbart.

Im pm-Bereich liegt die Kunst

Haéchste Prazision und Oberflachengite sind das A
und O erstklassiger Juwelierarbeit: Ist die Aufnahme
fiir das Deckglas zu flach gefrést, steht das Glas
Uber; ist die Aufnahme auch nur ein Hundertstelmilli-
meter zu tief gefrast, klemmen die Uhrzeiger oder
die »Happy Diamonds«< im Schmuckanhénger. Die
einzeln gefassten Brillanten, die sich zwischen zwei

Bild 2. Die sKern Micro¢, die Hochstprazisionsfras-

maschine der Firma Kern Micro- und Feinwerktechnik
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dinnen Saphirgldsern bewegen, sind Teil der erfolg-
reichsten Chopard-Schmuckkollektion, erlautert Fran-
ka Burkhardt beim Rundgang durch die Pforzheimer
Produktionsstatten. Dieses Konzept wurde schon
1976 vorgestellt und wird sowohl in Chopard-Uhren
wie auch beim Schmuck angewandt. Absolute Prazi-
sion im um-Bereich bei der spanenden Bearbeitung
der Goldrohlinge ist daher die unabdingbare Voraus-
setzung flr die vielen weiteren manuellen Schritte,
vom Polieren an Poliermaschinen oder im Schittel-
fass Uber das Anléten von Scharnieren und Armband-
aufnahmen bis zur Auswahl der Brillanten und Edel-
steine sowie dem Anbringen der Fassungen.
Aulergewdhnliche Aufgaben verlangen auRerge-
wohnliche Maschinen — seit sieben Jahren arbeitet
Chopard mit den Hdchstprazisionsfrdsmaschinen
von Kern. Vor einigen Monaten bekamen die beiden
*Kern-Evo«-Bearbeitungszentren Verstarkung durch
eine der ersten ausgelieferten :Kern Micro« (Bild 2).

Durchdachtes
»Maschinenmanagement«

Als Pilotkunde konnte Karl Scheufele noch einiges
zur Perfektionierung des Kern-Micro-Maschinenkon-
zepts beitragen und individuelle Wiinsche einbrin-
gen. Zum Beispiel beim Spanemanagement: Bei der
Bearbeitung von reinem Gold zahlt, naturgemaf}
noch mehr als bei jedem anderen Werkstoff, die voll-
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Bild 4. Das Werk-
zeugkabinett: Mit
dem patentierten
Kern-System kann
CNC-Maschinen-
einrichter Klemens
Schoch auf Paletten
vorgeriistete
Werkzeugsatze
einfach und schnell
wechseln

standige Ruckgewinnung des abgetragenen Materi-
als. Ein Vorteil der Kern Micro ist, dass der Innenraum
keine Ecken und Kanten hat und durch einfaches Aus-
spilen schnell und komplett gereinigt werden kann.
Die Goldspéne sammeln sich in der Schublade unter
dem Bearbeitungsraum, werden von einem Filter auf-
gefangen und in einer eigenen Abteilung von der 6l-
haltigen Bearbeitungsfliissigkeit getrennt sowie genau
erfasst, bevor sie an die Scheideanstalt zur Wieder-
aufarbeitung zurlickgehen (Bild 3).

»lch kenne keine genauere Maschine«, sagt Kle-
mens Schoch, der als CNC-Maschineneinrichter bei
Karl Scheufele tatig ist. Die Genauigkeit liegt nach
seiner Erfahrung im Bereich von 0,5 pm. Ein weiterer
Prézisionsfaktor ist das bewahrte Kern-Temperatur-
management, dem die Kern Micro ihre extreme
Positionier- und Wiederholgenauigkeit verdankt: Alle
Maschinenkomponenten, die Warme erzeugen oder
fuhren, wie Schaltschrank, Hauptspindel, Torquean-
triebe, Linearachsen und Kihlschmiermittel, werden
konstant auf einer Temperatur von 20°C gehalten.
»Dass die Maschine nicht anfallig fir Temperatur-
schwankungen ist, spielt bei uns eine grofle Rolle«,
sagt Schoch. Solche Schwankungen konnten nicht
hinnehmbare Abweichungen bis zu einem Zehntel-
millimeter verursachen. Erst die hohe Temperatur-
stabilitdt gewdhrleistet maximale Wiederholgenauig-
keit und damit hdchste Produktivitat in der Serien-
bearbeitung, weil der Ausschuss drastisch reduziert
wird. Bei dem kostbaren Werkstoff Gold, der einen
aufwendigen Materialaufbereitungskreislauf ver-
langt, z&hlt dieser Vorteil doppelt.

Gearbeitet wird bei Karl Scheufele mit einem
Wasser-Ol-Gemisch oder mit reinem Schneiddl, das
flr bessere Oberflachen sorgt und die Werkzeug-
standzeiten erhoht. Gold ist zwar weich, erlautert der
erfahrene Maschineneinrichter, hat aber eine hohe
Dichte und ist deshalb sehr abrasiv: »Die Werkzeuge
verschleiBen zehnmal schneller als beispielsweise

bei der Messingbearbeitung«. Gold zu frasen ver-
langt viel Fingerspitzengefiihl und Erfahrung, wie
zum Beispiel beim Einstellen der optimalen Vorschi-
be. Jede der bei Chopard verarbeiteten Goldsorten —
WeilR-, Gelb- oder Rotgold — verhalt sich aufgrund der
unterschiedlichen Molekdlstruktur anders. Mit der
Kern Micro erzielen die Chopard-Spezialisten bei
allen Materialien beste Resultate. Auch die schnelle
Umstellung von Gold- auf Messingbearbeitung fur
die Fertigung von Musterteilen bereitet keine
Schwierigkeiten. Wenn es einmal hartere Nisse zu
knacken gibt, stehen auch die fertigungserfahrenen
Kern-Supportmitarbeiter als kompetente Ansprech-
partner zur Verfligung. Die Unterstitzung endet nicht
mit der Inbetriebnahme, sondern bezieht sich auch
auf die Entwicklung der Anwendungstechnik.

Flexible und
prozesssichere Bearbeitung
Bei den komplexen Freiformgeometrien der von den
Chopard-Designern entworfenen Uhrgehduse und
Schmuckstiicke kann die Kern Micro dank der 5-Achs-
Simultanbearbeitung zeitraubende Umspannvorgange
auf ein Minimum reduzieren. Die drei Linearachsen
(X/Y/Z: 350/220/250 mm) werden direkt vom Werk-
zeug aus gefiihrt, die Dreh- und Schwenkachsen vom
Arbeitstisch, der aufergewdhnlich steif und stabil
gelagert ist und mit seinem hohen Schwenkwinkel
von 280° fiir entsprechend groRe Flexibilitdt sorgt.
Und weil die Maschinenachsen direkt angetrieben
werden, kommt es auch nicht zu Schleppfehlern, die
die Oberflachenglite beeintrdchtigen konnten. Der in
die Heidenhain-Steuerung iTNC 530« integrierte intelli-
gente Kollisionsschutz erkennt Fehler im Programm
frihzeitig, halt die Maschine bei Gefahr automatisch
an und verhindert so zeitraubende und kostspielige
Crashs.

Dank der hohen Bearbeitungsflexibilitat aller funf
Achsen lassen sich viele, auch komplexe Teile in
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einem Durchgang frésen. Bei goldenen Uhr-
gehdusen reichen zwei Durchgéange fiir die
Ober- und Unterseite, die Rohlinge werden
dabei auf Messingblocken durch Kleben
fixiert. Fir viele Schmucksticke haben die
Chopard-Anwendungstechniker mithilfe von
Standardsystemen eigene Spannvorrichiun-
gen entwickelt. Schnelles Auf- und Umspan-
nen wird durch die gute Zugénglichkeit des
ergonomischen Arbeitsraums erleichtert, der
auch flr die Erweiterung durch automatische
Palettenwechselsysteme gentugend Raum
ldsst.

Mannlose Bearbeitung
uber bis zu vier Tage

Das Bearbeitungsspektrum, das die Cho-
pard-Spezialisten auf der Kern Micro ausfiih-
ren, ist vielseitig: Selbst feinste Bohrungen
fir die Steinsitze bei Edelsteinfassungen
kénnen bereits auf dem Hochprazisionsfras-
zentrum vorgenommen werden. Entspre-
chend breit ist die Werkzeugpalette, die zum
Einsatz kommt. Das »Werkzeugkabinett« der
Kern Micro hat 101 Werkzeugplatze, bis zu
209 sind maglich. Trotz hoher Werkzeug-
platzzahl arbeitet der Wechsler mit einer
Span-zu-Span-Zeit von 4,5, und durch Vor-
definition der Folgewerkzeuganwahl im Pro-
gramm lasst sich die Bereitstellung sogar
noch beschleunigen.

Auf den patentierten Schnellwechselplat-
ten konnen Klemens Schoch und seine Kolle-
gen Werkzeugséatze fur unterschiedliche Auf-
gaben vorrsten und rasch im Kabinett ein-
setzen, wo sie (ibersichtlich und auf kurzen
Wegen verfligbar sind (Bild 4). Dabei ist
auch genug Platz fir groRe Werkzeugséatze
mit Werkzeugdurchmessern bis 70 mm und
Werkzeugléangen bis 150 mm, die fiir kom-
plexe Bearbeitungen bendtigt werden. Platz
ist auch fir eine ausreichende Zahl an
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Bild 5. »Happy Diamondst:
Eleganz und Qualitat
durch pm-genaue
Fertigung

Schwesterwerkzeugen, die die oftmals sehr
feinen und von der Goldbearbeitung stark
beanspruchten Werkzeuge bei Verschleild
ersetzen und so den schnellen und vor allem
mannlosen Betrieb auch Uber ldngere Zeit-
raume sicherstellen kénnen.

Faktisch kann die Kern Micro bei Karl
Scheufele in zwei mannlosen Schichten
zusatzlich zur bemannten Tagesschicht lau-
fen und auch (bers Wochenende bis zu vier
Tage am Stlick mannlos und prozesssicher
eingesetzt werden. Auch ganzlich verschie-
dene Artikel mit komplett unterschiedlichen
Bearbeitungsstrategien wie Uhren, Schmuck
(Bild 5) oder Ringe kénnen dank der grolken
Kapazitat der Maschine im Wechsel mannlos
bearbeitet werden. Die Ublichen LosgroRen
reichen von zwei bis drei Stlick fur spezielle
Kunden bis zu Kleinserien mit 20, 50 oder
100 Teilen.

»Die Maschine war von Anfang an fest in
unsere Produktion integriert«, berichtet
Schoch. Aufgrund der »One-Box-Bauweises,
die samtliche Maschinenkomponenten in
einem kompakten Gehduse mit nur 4m?
Stellfliche integriert, war die Inbetrieb-
nahme erfreulich einfach zu bewerkstelligen.
Zudem ist die Kern Micro ausgesprochen
wartungsarm, vieles ldsst sich Uber die gut
funktionierende ISDN-Fernwartung erledi-
gen. Wenn doch einmal ein Problem auftritt,
ist jederzeit ein Ansprechpartner erreichbar
und Hilfe rasch zur Stelle, damit es nicht zu
teuren Stillstdnden kommt. B MI1110208
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